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This project develops a 3-D dynamic 
explicit finite element program to simulate 
the stretching process of cylindrical cup of 
sheet metal.  A set of stretching die is 
designed for experiments.  The experiments 
are set on the hydraulic forming machine to 
simulate the stretching process of sheet metal.  
The simulation and experimental results are 
compared to verify the reliability about the 
development of the 3-D dynamic explicit 
finite element program in this project. 




































































































,    (1) 
式中 ijσ 為Cauchy應力，V 為體積， S 為表
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式中M 為質量矩陣，C 為阻尼矩陣，F 為
節點內力向量， P 為節點外力向量， N 為
形狀函數。欲求得時間 tt ∆+ 時之解，可將
速度u& 與加速度u&& 分別利用位移u 對時間 t
的中央差分法表示如下 ( ) tuuu tttt ∆−= ∆−∆+ 2/&              (10) ( ) 2/2 tuuuu ttttt ∆+−= ∆−∆+&&          (11) 
其中 t∆ 取決於 
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MPa)00738.0(00.452 2295.0pεσ +=    
其餘材料參數如下所示： 
料片原始厚度： mm8.0=t  
降伏應力： MPa5.148=yσ  
楊氏係數： MPa101.2 5×=E  
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(b) 沖頭衝程達 3mm1 之工件變形圖 
 
 
(c) 沖頭衝程達 3mm.14 之工件變形圖 
 
 
(d) 沖頭衝程達 5.17mm1 之工件變形圖 
圖(六) 圓杯拉伸成形之工件變形歷程圖 
 
 
照片(一) 圓杯拉伸成形實驗於沖頭衝程達
3mm1 之成形工件 
 
 
照片(二) 圓杯拉伸成形實驗於沖頭衝程達
4.6mm1 發生頸縮之工件 
 
 
照片(三) 圓杯拉伸成形實驗於沖頭衝程達
5.17mm1 發生破裂之工件 
